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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil 
versehenen Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von 
Wein- und Schaumweinflaschen, mit einer mehrteiligen, im geschlossenen 
Zustand die Negativkontur des herzustellenden Stopfens festlegenden 
Form, einem Feedersystem zur Beschickung der Form mit geschmolzenem 
Glas, einer Mehrstationenpresse sowie einer Anordnung zur Entnahme 
und zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen sowie insbesonde- 
re mittels einer derartigen Anlage gefertigte Glasstopfen. 

Glasstopfen zum VerschlieSen von Flaschen sind bekannt. Diese bekann- 
ten Glasstopfen werden mittels des sogenannten Injektionsverfahrens 
hergestellt, d.h. es wird in eine. geschlossene Form von der Unter- oder 
Oberseite her fliissiges Glasmaterial eingespritzt, das den Formhohlraum 
fullt. Nach entsprechender Abkuhlung muss zufuhrseitig der verfestigte 
Glasstrang abgeschnitten werden. Nachteilig ist dabei nicht nur, dass die 
Schnittstelle zur Wiederherstellung des Glascharakters geschliffen und 
poliert werden muss, sondern es entsteht vor allem im Reservoir erhebli- 
ches Restglas, das beseitigt bzw. ggf. einer Wiederverwertung zugefuhrt 
werden muss. Generell ist dieses mjektionsverfahren zur Herstellung von 
Glasstopfen als technisch aufwendig und demgemaiS auch teuer zu be- 
zeichnen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Anlage zur Herstellung 
von Glasstopfen zum Verschluss von Flaschen zu schaffen, die zum einen 
eine Glasstopfenfertigung entsprechend exakt vorgegebener Konturen 



gewahrleistet und zum anderen eine drastische Veiringerung der Ferti- 
gungskosten ermoglicht und somit den Einsatz derartiger, insbesondere 
nachtraglich mit einer elastischen Dichtung komplettierten Glasstopfen in 
groSem Umfange und auch als Ersatz herkommlicher Verschlusskorken 
zulasst. 

Eine Anlage gemaJS der Erfindung umfasst eine mehrteilige ira geschlosse- 
nen Zustand die Negativkontur des herzustellenden Stopfens festlegende 
Form, ein Feedersystem zur Beschickung der Form mit geschmolzenem 
Glas, einen Mehrstationenpressautomaten sowie eine Anordnung zur 
Entnahme und zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen, und 
diese Anlage zeichnet sich dadurch aus, dass die Form gebildet wird von 
einem Basisteil mit einer einer ersten Stopfenteillange entsprechenden 
Ausnehmung, einem Mittelteil aus zwei relativ zueinander und senkrecht 
zur Formlangsachse verschiebbaren sowie selbstzentrierend kuppelbaren 
Teilformelementen, die im gekuppelten und am Basisteil anliegenden 
Zustand einen einer zweiten Stopfenteillange sowie einem Hauptbereich 
des Kopfteils entsprechenden Hohlraum festlegen, und eineni den Kopf- 
teilhohlraum verschliefienden Oberteil mit einem zentralen, relativ zum 
Oberteil axial verschiebbaren Pressstempel zur Ausbildung einer Toleran- 
zen kompensierenden Vertiefung im Kopfteil des Stopfens. 

Mittels einer derartigen Anlage gelingt es in uberraschender Weise, trotz 
unvermeidbarer Schwankungen des Gewichts der zur Speisung der Form 
benotigten Glasposten und trotz unvermeidbarer, durch notwendige 
Formreinigungen bedingter Formvolumenanderungen die vorgegebenen 
Genauigkeitsanforderungen dauerhaft zu erfullen, und zwar durch die 
spezielle Ausgestaltung der Form einerseits und die Schaffung einer Tole- 
ranzen kompensieren Vertiefung im Kopfteil des Stopfens andererseits. 
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Die die einzelnen Bereiche der Form festlegenden Teilformelemente sind so 
ausgebildet, dass sie sich beim Zusammeiifahxen selbst zentrieren, wozu 
die sich im geschlossenen Zustand beruhrenden Formflachen mit kom- 
plementar ausgebildeten Formschlussorganen versehen sind, die jeglichen 
5 Lateralversatz ausschliefien. Das Venneiden von Lateralversatz ist fur die 
Einhaltung der Genauigkeitskriterien von wesentlicher Bedeutung. 

Das verwendete Feedersystem ist so ausgebildet, dass die einzelnen Glas- 
posten beruhrungsfrei durch den Mittelteil der Form fallend auf den 
Formboden auftreffen konnen, wozu das Verhaltnis von Durchmesser zur 
Lange der einzelnen Glasposten im Bereich von ca. 1 : 3,5 gewahlt und 
damit erreicht wird, dass die Glaspostenlange jeweils grofier ist als die 
Tiefe des gesamten Formenhohlraums. 

Die aus den einzelnen Komponenten bestehende Form wird vorzugsweise 
in einem Formenhalter frei schwebend, insbesondere uber eine Art Krag- 
arm aufgehangt, so dass unterhalb der Form ein Freiraum entsteht, in 
deh eventuell entstehende Scherben oder auch nicht korrekt abtranspor- 
tierte Stopfen fallen konnen, so dass keineriei Gefahr einer Storung der 
SchlieiSbewegung der Form entstehen kann. 

Weitere besonders vorteilhafte Merkmale der erfindungsgemaSen Anlage 
sind in den Unteranspruchen angegeben. 

25 Ein erfindungsgemafier Glasstopfen zum VerschlieJSen von Flaschen, der 
insbesondere im Obergangsbereich vom Stopfenteil zu Kopfteil zur Auf- 
nahme eines ringformigen Dichtungselements geeignet ist, zeiclinet sich 
dadurch aus, dass dieser Glasstopfen als Pressglasstopfen ausgebildet 
und in dem sich an dem Stopfenteil anschlieiSenden Kopfteil eine teller- 

30 oder schalenformige Vertiefung mit oder ohne Beschriftung vorgesehen ist. 
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Das Volumen dieser Vertiefung muss bei der Fertigung einer VielzaM 
derartiger Glasstopfen nicht konstant bleiben, sondem es ist fur die erfin- 
dungsgemafien Glasstopfen charakteristisch, dass dieses Volumen in 
einem gewissen Ausmafi variabel ist, um auf diese Weise Toleranzen der 
Glasposten und/oder Veranderungen des Formhohlraums ausgleichen zu 
konnen. 

- Im Stopfenteil ist eine ringformige Vertiefung ausgebildet zur Aufnahme 
einer Dichtung, die bevorzugt aus einem Naturstoffmaterial, insbesondere 
aus Kork besteht. 

Ausfuhrungsbeispiele von erfindungsgemaJSen Anlagen werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnung bescririeben; in der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Axialschnittdarstellung der innerhalb der 

Anlage verwendeten Form zur Glasstopfenherstellung, 

Fig. 2 eine schematische Axialschnittdarstellung einer Ausfuhrungs- 

variante, bei der die Pressform in einem Formenhalter frei 
schwebend aufgehangt ist, und 

Fig. 3 eine im wesentlichen der Fig. 2 entsprechende Darstellung, 

wobei jedoch zwei Formeh gleichzeitig im Formenhalter aufge- 
nommen sind. 

Nach Fig. 1 umfasst eine zur Herstellung eines erfindungsgemalSen Press- 
glasstopfens 10 geeignete Form ein Basis teil 1, ein Mittelteil 2 und ein 
' Oberteil 3, zu dem ein axial verfahrbarer Pressstempel 5 gehort. 
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Der vorzugsweise zylindrisch ausgebildete Pressstempel 5 ist separat oder 
in dem Oberteil 3 der Form exakt gefuhrt und beziiglich dieses Oberteils 
iiber eine Mehrzahl von vorzugsweise ringformig angeordneten Druckfe- 
dern 6, eine zentral 'angeordnete Druckfeder oder Pneumatikzylinder 
abgestutzt, so dass beim Formschliefivorgang zunachst das Oberteil 3 am 
Mittelteil 2 zur Anlage und dann der Pressstempel 5 nacheilend zur Wir- 
kung kommt. 

Im Basisteil 1 ist eine Ausnehmung 7 vorgesehen, welche bodenseitig 
durch einen StoiSel 4 geschlossen ist, dessen Durchmesser geringer ist als 
die Bodenflache der Ausnehmung 7. Dieser Stofiel 4 besitzt eine plane, 
konkav oder konvex geformte oder eine sonstige eine gewiinschte Formge- 
bung im Artikel ausbildende Stirnflache und ist axial beweglich gelagert. 
Der StoCel 4 ubernimmt bei geoffheter Form Ausschubfunktion bezuglich 
15 eines fertigen Glasstopfens. Besonders vorteilhaft ist es, die Axialbeweg- 
lichkeit des StolSels 4 so zu gestalten, dass er unter Vergrofierung des 
Formhohlraums beim Einspeisevorgang zuruckgezogen werden kann. Auf 
diese Weise wird eine Verbesserung der Einspeisung erzielt, da der langli- 
che Tropfen bei zuruckgezogenem StoJSel besonders gunstig in der Weise 
0 in der Form aufgenommen werden kann, dass def obere Formbereich frei 
bleibt, d.h. nicht mit dem geschmolzenen Glas in Beruhrung kommt, und 
auSerdem die Gefahr eines unerwunschten Kippens des langlichen Glas- 
tropfens beseitigt wird. Beim SchlieiSen der Form konnen StoiSel 4 und 
Pressstempel 5 gegensinnig bewegt werden. 

25 

Durch die Ausnehmung 7 wird die leicht konische Form des unteren Teils 
des Stopfens 10 vorgegeben. Am Ubergang von dem Basisteil zum Mittel- 
teil der Form ist eine Unstetigkeit 13 in der StopfenauJSenkontur vorgese- 
hen, da an dieser Stelle ein Obergang vom konischen Bereich zu einem 
30 zylindrischen Bereich erfolgt. An diesen zylindrischen Bereich des Stop- 
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fens 10 schliefet sich ein scheiberiformiges Kopfteil 1 1 an, dessen AuiSen- 
kontur durch das Mittelteil 2 und das Oberteil 3 der Form vorgegeben 
wird. 

Die beiden Formteilhalften 8, 8" des Mittelteils 2 sind zur Vermeidung von 
jeglichem Lateralversatz beim Zusammenfahren selbstzentrierend ausge- 
bildet und legen einen Hohlraum 9 fest, der durch das Oberteil 3 ver- 
schlossen wird. Dieser so definierte Hohlraum 9 ist sehr exakt vorgebbar, 
und die erfindungsgemafie Form gewahrleistet nicht nur eine exakte 
Vorgabe der Dickenabmessung des ringformigen Kopfteils, sondern auch 
eine Planflaehe hoher Qualitat an der Stopfenstirnseite. 

Von besonderer Bedeutung ist die .mittels des Pressstempels 5 erfolgende 
Ausbildung einer Vertiefung 12 im Kopfteil 11, denn durch diese Vertie- 
fung konnen Toleranzen der Glasposten und/oder Veranderungen des 
Forrnhohlraums, herruhrend von erforderlichen Reinigungsvorgangen, so 
ausgeglichen werden, dass die Anforderungen an die Exaktheit der Au- 
fienkonturen des Stopfens 10 immer sichergestellt werden konnen. 

Beim Betrieb der erfindungsgemaiSen Form erfolgt das Einbringen der 
mittels der Feedervorrichtung bereitgestellten Glasposten in der Weise, 
dass der gebildete Stopfen frei nach unten bis zum Boden des Basisteils 1 
durchfallen kann und ein Anlegen der Glasmasse an die Formwande im 
Verlauf des Zusammensackens des langlichen Glaspostens erfolgt, wobei 
die Form mittels ihres Oberteils 3 geschlossen wird, wenn die Glasmasse 
den Hohlraum 9 im Wesentlichen ausgefullt hat. 

Die erforderliche Kuhlung der Form erfolgt primar durch Abstrahlung der 
Warme, wobei nach relativ kurzer Zeit die Form bereits geoffnet und der 
erhaltene Stopfen, der im AuSenhereich noch eine Temperatur von etwa 



7 



500°C besitzt, entnommen werden kann. Dieses Entnehmen nach erfolg- 
ter FormofEnung erfolgt durch eine Ausschubbewegung mittels des StoSels 
4 sowie einen am Kopfteil angreifenden Sauggreifer. Auf diese Weise wird 
jegliches Steckenbleiben des Stopfens in der Form ausgeschlossen. 

Der so entnommene Stopfen kann dann mittels Klauen seitlich erfasst 
und iiber eine Stangerifuhrung unter gleichzeitiger Ausfuhrung eines die 
Planflache 14 nach unten bringenden Drehvorgangs zu einem Transport- 
band geleitet werden, das zu einer Kuhlbahn fuhrt. Nach entsprechender 
Abkuhlung werden die Stopfen unter Einschaltung eines sogenannten 
Singleliners vorzugsweise in einer Reihe auf einer weiteren Transportbahn 
angeordnet, wo die Stopfen vollautomatisch kontrolliert und mit einer 
elastischen Dichtung versehen werden konnen. 

Anschliefiend erfolgt die Verpackung, und zwar bevorzugt in Palettenform, 
wobei sich pro Quadratmeter in einer Lage etwa 900 Stuck unterbringen 
lassen, so dass beispielsweise bei Nutzung von moglichen 33 Lagen auf 
einer Palette ca. 30.000 Stopfen zusammengefasst werden konnen und 
dabei ein Gesamtgewicht von etwa 0,8 t erhalten wird. Dies bedeutet, dass 
problemlos auf einem Lkw etwa 33 Paletten bzw. ca. 1 Mio. Stopfen trans- 
portiert werden konnen und demgemalS die Transportkosten pro Stuck 
weitgehend vernachlassigbar sind. Damit ermoglicht es die Erfindung, die 
jeweilige Anlage zur Glasstopfenproduktion in dem dafur am besten geeig- 
neten Territorium zu betreiben, da die Transportkosten zum Flaschenab- 
fullort, wo die Stopfen benotigt werden, kostenmaSig nicht ins Gewicht 
fallt. 

Fur den praktischen Einsatz der Anlage nach der Erfindung ist dabei 
generell von Bedeutung, dass die Glas'stopfen komplett und einsatzfertig 
aus der Pressmaschine kommen und keinerlei Nacharbeit erforderlich ist, 
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und dass der Glasbedarf gleich dem Gewicht der fertigen Teile ist, d.h. es 
tritt keinerlei storendes Restglas in der Fertigung auf. Fur die Wirtschaft- 
lichkeit der Anlage ist dabei ferner.von Bedeutung, dass die Glasstopfen 
vollautomatisch von der Pressform bis in die Kuhlbahn transportiert 
5 werden, am Ende der Kuhlbahn automatisch entnommen und komplet- 
tiert bzw. verpackt werden konnen. 

Fig. 2 zeigt in schematischer Weise eine bevorzugte Ausgestaltung mit 
einem Formenhalter 16, in den die aus Basisteil 1, Mittelteil 2 und Ober- 
teil 3 bestehende Form praktisch frei schwebend aufgehangt ist. Durch 
einen derartigen Formenhalter wird erreicht, dass Scherben oder komplet- 
te Stopfen, die nicht sauber abtransportiert werden, nach unten in den 
Freiraum 17 durchf alien und von dort entfernt werden konnen. Damit ist 
sichergestellt, dass derartige Scherben oder Stopfen bzw. Stopfenteile 
keinesfalls die Schliefibewegung der ! Form storen konnen, wie dies dann 
der Fall ware, wenn die Formen auf einer Grundplatte in herkommlicher 
Weise gleiten wurden und die von oben ausgeubten Presskrafte von der 
Form direkt auf die Grundplatte ubertragen und dort abgefangen werden 
wurden. Im Falle der gemaJS der Erfindung vorgesehenen Verwendung 
eines Formenhalters 6 wird die Form uber ein der Form individuell zuge- 
ordnetes Grundteil 18 abgestutzt, .neben dem sich die erforderlichen 
Freiraume 17 ergeben. 

Fig. 3 entspricht im wesentlichen der Darstellung nach Fig. 2, aber es sind 
25 in diesem Falle zur Ermoglichung eines Doppeltropfenbetriebs zwei For- 
men gleichzeitig im Formenhalter 16 aufgenommen, so dass zwei 
Glasstopfen 10 gleichzeitig gepresst werden konnen. Auch hier ist eine 
individuelle Abstutzung der einzelnen Formen viber ein Grundteil 18 unter 
Ausbildung von unterhalb den Formen gelegenen Freiraumen 17 erreicht. 
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Patentanspriiche 

1 . Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil versehenen Glasstop- 
fen zum Verschluss von Flaschen, insbesondere von Wein- und 
Schaumweinfl.asch.en, 

mit einer mehrteiligen, im geschlossenen Zustand die Negativkontur 
des herzustellenden Stopfens festlegenden Form, einem Feeder- 
system zur Beschickung der Form mit geschmolzenem Glas, einer 
Mehrstationenpresse sowie einer Anordnung zur Entnahme und 
zum weiteren Handling der gefertigten Glasstopfen, 
dadurch gekennzeichnet, 
15 dass die Form gebildet wird von 

einem Basisteil (1) mit einer einer ersten Stopfenteillange entspre- 
chenden Ausnehmung (7), 

einem Mittelteil (2) aus zwei relativ zueinander und senkrecht zur 
Formlangsach.se (15) verschiebbaren sowie selbstzentrierend kup- 
pelbaren Teilformelementen (8, 8'), die im gekuppelten und am Ba- 
sisteil (1) anliegenden Zustand einen einer zweiten Stopfenteillange 
sowie einem Hauptbereich des Kopfteils (11) entsprechenden Hohl- 
raum (9) festlegen, 

und einem den Kopfteilhohlraum verschliefeenden Oberteil (3) mit 
25 einem zentralen, relativ zum Oberteil (3) axial verschiebbaren Press- 

stempel (5) zur Ausbildung einer Toleranzen kompensierenden Ver- 
tiefung (12) im Kopfteil (11) des Stopfens (10). 
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Anlage nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeich.net, 

dass die Ausnerimung (7) des Basisteils (1) bodenseitig durch einen 
eine Ausschubfunktion besitzenden Stofiel (4) begrenzt ist, dessen • 
Stirnflache kleiner ist als die Bodenflache der Ausnehmung (7), und 
dass das Basisteil (1) insbesondere analog zum Mittelteil (2) aus 
zwei relativ zueinander und senkrecht zur Formlangsach.se (15) ver- 
schiebbaren sowie selbstzentrierend kuppelbaren Teilformelementen 
besteht, die zusammen mit den Teilformelementen (8, 8') des Mittel- 
teils bewegbar sind. 

Anlage nach Anspruch 1 oder.2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die erste Stopfenteillange sich ausgehend von der Bodenflache 
des Basisteils (1) vorzugsweise konisch erweitert und an einer Un- 
stetigkeitsstelle (13) des Stopfendurchmessers endet. 

Anlage nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die selbstzentrierend kuppelbaren Teilformelemente (8, 8') des 
Mittelteils (2) einerseits die zweite, sich bis zum Kopfteil (11) erstre- 
ckende Stopfenteillange von insbesondere zylindrischer Form und 
verringertem Durchmesser uhd andererseits das vorzugsweise 
scheibenformig gestaltete Kopfteil (11) uber dessen nahezu gesamte 
Hohe ausformen. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Durchmesser des Pressstempels (5) groJSer ist als der 
Durchmesser der zweiten Stopfenteillange. 
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Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Oberteil (3) der Form am scheibenformigen Kopfteil (11) 
eine ebene Planflache (14) ausbildet, die uber eine Rundung in eine 
zylindrische, vom Form-Mittelteil (2) bestirtimte Aufienkontur des 
Kopfteils (1 1) ubergeht. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Pressstempel (5) bezuglich des Formoberteils (3) nacheilend 
betatigt und zwischen Pressstempel (5) und Oberteil (3) zumindest 
eine Druckfeder (6) angeordnet ist.' 

Anlage nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen Pressstempel (5) und Oberteil (3) eine zentrale Druck- 
feder, eine Mehrzahl von ringformig angeordneten Druckfedern oder 
wenigstens ein Pneumatikzylinder angebracht ist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der eine Ausschubfunktion besitzende Stofiel (4) wahrend des 
"Einspeisevorgangs in eine die Formtiefe vergroiSernde Ruckzugstel- 
lung uberfuhrbar ist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die geschlossene Form von einem fur Tropfenbetrieb ausgebil- 
deten Feedersystem mit beruhrungsfrei durch den Mittelteil der 



Form fallenden Glasposten gespeist ist, deren Verhaltnis von 
Durchmesser zur Lange im Bereich von etwa 1 : 3,5 gelegen ist. 

Anlage nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Glaspostenlange grofier als die Tiefe des Formenhohlraums 
gewahlt ist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest die beiden Teilformelemente (8, 8') des Mittelteils (2) 
an den einander zuge wand ten , sich im. geschlossenen Zustand be- 
riihrenden Flachen mit komplementar ansgebildeten Formschluss- 
organen ausgestattet sind. .. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jede aus Basisteil (1), Mittelteil (2) und Oberteil (3) bestehende 
Form unter Ausbildung eines bodenseitigen Freiraums (17) in einem 
Formenhalter (16) aufgehangt ist. 

Anlage nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder Formenhalter (16) gegen auftretende vertikale Presskrafte 
uber ein ihm zugeordnetes Grundteil (18) abgesttitzt ist. 

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur kontinuierlichen Glass'topfenfertigung mehrere Formen auf 
einem Drehteller angeordnet und uber ein Einposten- oder Zweipos- 
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ten-Feedersystem mit defliiierten Glasposten beschickbar und in ei- 
ner der jeweiligen Beschickungsstation nachgeordneten Entnahme- 
station die durch Konvektionskunlung verfestigten Glasstopfen (10) 
mittels des bodenseitig vorgesehenen StoSels (4) und eines Saughe- 
5 bers aus der jeweiligen Form entnehmbar und liber eine am Kopfteil 

(11) angreifende Gleit-Fordereinrichtung auf ein Transportband 
uberfuhrbar sind. 

► 16. Anlage nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass auf das Transportband eine Kuhlstation folgt, in die jeweils 
eine Mehrzahl von Stopfen (10) gleichzeitig durch einen Querschie- 
bevorgang vom Transportband uberfuhrbar ist. 

15 17. Anlage nach Anspruch. 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass deir Kuhlstation ein Singleliner sowie eine Station zum Auibrin- 
gen einer Dichtung nachgeordnet sind und anschlieiSend eine Ein- 
heit zur Oberfuhrung der fertigen Stopfen auf eine Palette vorgese- 
0 hen ist. 

18. Glasstopfen zum VerschlieSen von Flaschen, bestehend aus einem 
der jeweiligen Flaschenoffnung im Wesentlichen angepassten Stop- 
fenteil, einem sich an den Stopfenteil anschliefienden Kopfteil und 
25 einem insbesondere im CTbergangsbereich von Stopfenteil zu Kopfteil 

angeordneten ringformigen Dichtungselement, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass der Glasstopfen als Pressglasstopfen ausgebildet und in dem 
sich an den Stopfenteil anschlieSenden Kopfteil (11) eine teller- oder 
schaleriformige Vertiefung (-12) vorgesehen ist. 

Glasstopfen nach Anspruch 1 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Volumen der Vertiefung zum Ausgleich von Toleranzen der 
Glasposten und/ oder von Veranderungen des Formhohlr auras bezo- 
gen auf eine Mehrzahl von Glasstopfen (10) variabel ist. 

Glasstopfen nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stopfenteil eine Vertiefung zur Aufnahme einer ringformi- 
gen Dichtung aufweist. 

Glasstopfen nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dichtung aus einem Natxirstoffrnaterial, insbesondere aus 
Kork besteht. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von mit einem Kopfteil 
versehenen Glasstopfen zum Verschluss von Wein- und Schaumweinfla- 
schen mit einer Form zur Glasstopfenherstellung, einem Feedersystem zur 
Beschickung der Form mit geschmolzenem Glas, einer Mehrstatio- 
nenpresse sowie einem Entnahme- und Handlingsystem fur die gefertigten 
Glasstopfen, wobei die Form gebildet wird von einem Basisteil mit einer 
einer ersten Stopfenteillange entsprechenden Ausnehmung, einem Mittel- 
teil aus zwei relativ zueinander und senkrecht zur Formlangsachse ver- 
schiebbaren sowie selbstzentrierend kuppelbaren Teilformelementen, die 
im gekuppelten und am Basisteil anliegenden Zustand einen einer zweiten 
Stopfenteillange sowie einem Hauptbereich des Kopfteils entsprechenden 
Hohlraum festlegen, und einem den Kopfteilhohlraum verschlieJSenden 
Oberteil mit einem zentralen, relativ zum Oberteil axial verschiebbaren 
Pressstempel zur Ausbildung einer Toleranzen kompensierenden Vertie- 
fung im Kopfteil des Stopfens. 
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